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(57) Abstract 

The invention concerns a 
method for making a string of bags 
provided with transverse closure 
profiles (20), comprising steps 
which consist in: sequentially 
depositing sections of a closure 
system (20) including two 
matching closure profiles (22, 
24) transversely on a film (10) 
designed to form the walls of 
the bags, and fixing the support 
webs (21, 23) of said two 
matching closure profiles (22, 24) 
respectively on the inner surfaces 
of the bag two walls, while making 
sure that a transverse opening 
(12) is sequentially provided in 
the film enabling access between 
the two profiles (22, 24). The 
invention also concerns a machine 
for implementing said method and 
the resulting strings of bags. 
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(57) AbregS 

La prdsente invention conceme un procSde" de fabrication d'un chapelet de sacs munis de profiles de fermeture trans versaux (20), 
comprenant les 6tapes qui consistent a dfposer sequentiellement des troncons d'un systeme de fermeture (20) comprenant deux profiles de 
fermeture compl6mentaires (22, 24), transversalement sur un film (10) destin6 a former les parois des sachets, et a fixer les voiles supports 
(21, 23) de ces deux profiles de fermeture compldmentaires (22, 24), respectivement sur les faces internes des deux parois du sachet, en 
veillant a menager sequentiellement une ouverture transversale (12) dans le film permettant un acces entre les deux profits (22, 24). La 
prdsente invention concerne 6galement une machine pour la mise en oeuvre du proc6d6 et les chapelets de sacs obtenus. 
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PROCEDE ET MACHINE POUR LA FABRICATION D'UN CHAPELET DE SACS MUNI DE PROFILES 
OE FERMETURE TRANSVERSAUX ET ARTICLES AINSI OBTENUS 

5 La presente invention concerne le domaine de la fabrication des 

sacs dits en « chapelet », c'est a dire des sacs relies les uns a la suite des 
autres en sortie du processus de fabrication, mais susceptibles d'etre 
separes lors d'une etape de remplissage ulterieure ou apres celle-ci. 

Plus precisement encore la presente invention concerne la 
10 fabrication de sachets munis de profiles de fermeture complementaires, 
adaptes pour permettre alternativement I'ouverture et la fermeture, a la 
demande, des sachets. 

Differents processus ont deja ete proposes a cet effet. 
D'une facon generate les systemes connus et utilises de nos jours 
15 pour la realisation de sacs en chapelet, sont adaptes pour realiser des 
chapelets dans lesquels les sacs possedent des ouvertures longitudinales, 
c'est a dire des ouvertures situees selon un bord longitudinal du chapelet. 
On trouvera des exemples de moyens connus pour la realisation de tels 
chapelets dans les documents WO-A-94/1 9250 et EP-A-0 054 564. 
20 Les chapelets de sacs ainsi obtenus ont deja rendu de grands 

services. Cependant ils ne donnent pas toujours satisfaction. En particulier 
de tels chapelets de sacs a ouvertures longitudinales exigent un 
deroulement du chapelet dans une direction generate horizontale, si Ton 
veut remplir les sachets par simple gravite. Une telle mise en ceuvre impose 
25 par consequent une installation volumineuse. Elle demande egalement des 
moyens complexes de guidage des sacs. 

On a certes tente d'eliminer ces difficultes en proposant des moyens 
concus pour realiser des chapelets de sacs a ouvertures transversales. 
Neanmoins les tentatives actuelles dans ce sens n'ont pas non plus donne 
30 totalement satisfaction. 

Ainsi par exemple on a propose dans le document US-A-5 118 202 
des moyens de fabrication de sacs en chapelet, adaptes pour disposer les 
profiles de fermeture longitudinalement, mais realiser simultanement des 
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ouvertures transversales sur les chapelets. Ces installations comprennent 
des moyens complexes pour la realisation des ouvertures transversales, et 
surtout exigent une soudure pour la fermeture des sachets apr6s leur 
remplissage, les profiles de fermeture ne pouvant §tre utilises a cet effet, 
5 puisque les profiles de fermeture sont disposes longitudinalement et non 
pas transversalement comme les ouvertures. 

On a decrit dans le document WO-A-97/06062 d'autres moyens de 
fabrication de sacs en chapelet a ouvertures transversales, adaptes pour 
disposer les profiles de fermeture transversalement. Cependant la encore 
10 les moyens mis en oeuvre sont complexes, lis requierent notamment un 
systeme de fermeture comprenant deux profiles complementaires 
male/femelle dont les voiles support sont fixes sur un meme feuillet du 
sachet. 

La presente invention a maintenant pour but de proposer de 

15 nouveaux moyens concpus pour la realisation de sacs en chapelet. 

Ce but est atteint selon la presente invention grSce a un proc6de 
comprenant les etapes qui consistent a deposer sequentiellement des 
tron^ons d'un systeme de fermeture comprenant deux profiles de fermeture 
complementaires, transversalement sur un film destine a former les parois 

20 des sachets, et a fixer les voiles supports de ces deux profiles de fermeture 
complementaires, respectivement sur les faces internes des deux parois du 
sachet, en veillant a menager sequentiellement une ouverture transversale 
dans le film permettant un acces entre les deux profiles. 

Selon une mise en ceuvre preferentielle, le procede conforme a la 

25 presente invention consiste a deposer transversalement sur un film, des 
trongons de systeme de fermeture presentant une longueur de I'ordre de la 
moitie de la largeur dudit film, £ decouper le film transversalement sur 
sensiblement la moitie de sa largeur sur I'exterieur du systeme de 
fermeture, a replier le film sur lui meme et a fixer les voiles supports des 

30 deux profiles du systeme de fermeture, respectivement sur les deux parois 
du sachet. 

La presente invention conceme egalement une machine pour la mise 
en oeuvre du procede precite, ainsi que les chapelets de sacs ainsi obtenus. 
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Cette machine comprend des moyens aptes a deposer 
sequentiellement des tron?ons d'un systeme de fermeture comprenant deux 
profiles de fermeture complementaires transversalement sur un film destine 
£ former les parois des sachets, et des moyens aptes £ fixer les voiles 
5 supports de ces deux profiles de fermeture complementaires, 
respectivement sur les faces internes des deux parois du sachet, en veillant 
3 manager sequentiellement une ouverture transversale dans le film 
permettant un acc6s entre les deux profiles. 

Plus precisement encore, la machine conforme a la presents 

10 invention comprend de preference des moyens aptes a deposer 
transversalement sur un film, des trongons de systeme de fermeture 
presentant une longueur de Tordre de la moitie de la largeur dudit film, des 
moyens aptes a decouper le film sur sensiblement la moitie de sa largeur 
sur Texterieur du systeme de fermeture, des moyens aptes a replier le film 

15 sur lui meme et des moyens aptes a fixer les voiles supports des deux 
profiles du systeme de fermeture, respectivement sur les deux parois du 
sachet. 

Les chapelets de sacs conformes e la presente invention, 
comprennent des tron?ons de systeme de fermeture comportant deux 

20 profiles de fermeture complementaires dont les voiles support sont fixes 
transversalement respectivement sur les faces internes des parois des 
sachets, une ouverture etant menagee dans le film pour permettre un acces 
entre les deux profiles. 

D'autres caracteristiques, buts et avantages de la presente invention 

25 apparaitront & la lecture de la description detaillee qui va suivre et en regard 
des dessins annexes, donnes a titre d'exemples non limitatifs et sur 
lesquels : 

- les figures 1, 2, 3 et 4 represented schematiquement quatre etapes 
successives d'un procede de fabrication des sacs en chapelet, 

30 conforme a la presente invention, 

- la figure 5 represente une variante de Tetape de la figure 1 , en cas de 
decentrement des profiles de fermeture, 
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- la figure 6 illustre schematiquement un chapelet de sacs conforme a la 
presente invention, 

- la figure 7 represente une vue en coupe transversale de I'embouchure 
d'un sachet conforme a la presente invention, conforme a une variante 

5 de realisation selon laquelle les profiles de fermeture sont assembles, 
en, position ouverte, 

- la figure 8 represente un chapelet de sacs conforme a ia presente 
invention, agence en bobine, 

- la figure 9 represente une vue en coupe transversale d'un sac conforme 
10 a la presente invention realise a I'aide de deux feuillets de film separes, 

- les figures 10 et 11 represented des vues en coupe de profiles de 
fermeture conformes a deux variantes de realisation de la presente 
invention, 

- la figure 12 represente une vue similaire des moyens de fermeture et 
15 illustre un insert isolant insere entre les voiles supports pour eviter une 

liaison entre ceux-ci, 

- la figure 13 represente une autre vue des moyens de fermeture selon 
une variante comprenant des voiles supports de largeurs differentes, 

- la figure 14 represente une autre vue de tels moyens de fermeture 
20 comprenant un voile support seulement fixe partiellement sur le film, 

- la figure 15 represente une vue similaire a la figure 5, d'une autre 
variante de realisation et 

- la figure 16 represente une vue ulterieure du processus de fabrication. 
On va tout d'abord decrire le procede preferentiel de la presente 

25 invention en regard des figures 1 a 4 annexees. 

On a ainsi illustre sur la figure 1 , une etape qui consiste a deposer sur 
un film 10 des troncons 20 de systeme de fermeture. Au cours de cette 
etape, de preference le film 10 est en defilement continu selon la longueur, 
c'est a dire dans la direction D. Et les troncons 20 du systeme de fermeture 
30 sont deposes transversalement sur le film 10, c'est a dire 
perpendiculairement a cette direction D. 

En variante on peut prevoir un defilement intermittent du film 10. 
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Au cours de cette etape le voile support 21 du profile de fermeture 22 
inferieur adjacent au film 10, est soude sur ce dernier. 

Les troncons de systeme de fermeture 20 ont une longueur L1 egale a la 
moitie de la largeur L2 du film 10 ou sensiblement egale a la moitie de cette 
5 largeur L2. 

Par ailleurs selon la representation donnee sur la figure 1 , les troncons 
20 du systeme de fermeture sont centres sur la largeur du film 10. 
Cependant en variante, on peut envisager de decentrer les troncons de 
systeme de fermeture 20 par rapport au film 10, par exemple de placer les 
1 0 troncons 20 au moins sensiblement adjacent a un bord du film 1 0. 

Une telle variante a troncons 20 decentres est illustree sur la figure 5. 

Les profiles de fermeture 20 peuvent faire I'objet de nombreuses 
variantes de realisation. II s'agit de preference respectivement de profiles 
male 22/femelle 24 complementaires portes par des voiles supports 
15 respectifs 21 , 23. Un tel mode de realisation est schematise sur la figure 10. 
La structure de tels profiles male 22/femelle 24 complementaires est 
classique en soi et ne sera done pas decrite plus en detail par la suite. 

En variante cependant comme on I'a illustre sur la figure 11, les profiles 
de fermeture 20 complementaires peuvent etre formes de structures a 
20 crochet 22a, 22b, 24a, 24b portes la encore par des voiles respectifs 21 et 
23. 

Puis comme illustre sur la figure 2, le film 10 est decoupe 
transversalement et sequentiellement, a proximite des troncons 20, la 
decoupe 12 etant cependant limitee sur I'exterieur des troncons de 
25 fermeture 20. Dans le cas ou les troncons des profiles de fermeture 20 sont 
centres sur le film 10, il est ainsi forme deux decoupes alignees 12 
possedant chacune une longueur de I'ordre du quart de la largeur L2 du film 
10 et qui debouchent respectivement sur les bords longitudinaux du film 10. 
La decoupe 12 est formee dans une zone du film situee a I'exterieur du 
30 sachet par rapport aux profiles de fermeture 20. 

Simultanement on peut le cas echeant realiser une ligne de faiblesse ou 
de predecoupe 14, entre les troncons de decoupe 12. Une telle ligne de 
faiblesse ou de predecoupe 14 a pour but de faciliter la separation des 
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sachets par la suite. Cette ligne de faibiesse ou de predecoupe 1 4 peut etre 
formee par exemple d'une suite de tirets de perforations. 

Ensuite comme on I'a illustre sur la figure 3, on replie le film 10 sur lui 
m£me et on soude entre eux les bords longitudinaux 15 et 16 du film 10. 
5 Cette soudure est r6f6renc6e 1 7 sur la figure 3. 

Puis comme illustre sur la figure 4, on soude le voile support 23 du 
profile de fermeture sup§rieur 24 sur la paroi adjacente du sachet formee 
par le repli du film 10. Simultanement on soude entre elles, 
transversalement, les deux parois du sachet au niveau du fond 18 de celui- 
10 cL 

Cette soudure 18 doit bien entendu etre realisee & distance des 
profiles 20, au dessus de la ligne de decoupe 12. La distance qui separe les 
profiles 20 et la soudure 18 definit la profondeur des sachets. 

On obtient alors comme illustr6 sur la figure 6, un chapelet de 
15 sachets presentant des profiles de fermeture 20 transversaux directement 
accessibles grSce aux decoupes 12. 

Pour remplir ces sacs il suffit par consequent d'ouvrir le systeme de 
fermeture 20 puis de refermer ce dernier sur le contenu du sac. 

Selon une variante schematisee sur la figure 7, on peut d'ailleurs 
20 acheminer les trongons de profiles de fermeture 20 et fixer ceux-ci sur les 
parois du sachet, a I'etat ouvert, c'est a dire dans un etat ou les deux 
profiles de fermeture 22 et 24 sont separes. Dans cette hypothese, de 
preference les deux profiles de fermeture 22 et 24 sont cependant reunis 
entre eux a leurs extremites, par des soudures respectives 25, 26. 
25 Comme on I'a schematise sur la figure 8, un tel chapelet de sacs peu 

etre enroule sur lui meme avant le remplissage, sous forme d'une bobine 
apte a alimenter une machine de conditionnement. 

Celle-ci comprend de preference des moyens aptes a ouvrir les 
systemes de fermeture 20 si ceux-ci sont precedemment fermes, a remplir 
30 les sachets par gravite et a refermer ces systemes 20. Le cas dcheant cette 
fermeture des sachets peut etre accompagnee d'une soudure des parois du 
sachet, sur Texterieur des systemes de fermeture 20. 
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Les sachets peuvent ensuite etre aisement separes par rupture des 
lignes defaiblesse 14. 

Les moyens conformes 3 la pr6sente invention permettent de r6aliser 
des sachets en chapelet munis de profiles de fermeture comptementaires 
5 20, adaptes pour un emballage automatique. Ces moyens sont simples. 

Par ailleurs lors du remplissage des sachets, les moyens de guidage 
du chapelet peuvent §tre tres simples. II suffit en effet par exemple d'un 
simple axe support de la bobine du chapelet de sacs. 

Differents moyens peuvent 6tre prevus pour 6viter une liaison des 
10 profiles 22 et 24 ou des voiles supports 21 et 23, entre eux, pendant les 
etapes de fixation de i'ensemble de fermeture 20 sur le film 10. 

Comme on l'a illustre sur la figure 12 on peut par exemple prevoir un 
insert 30 associe aux machoires de soudure, adapte pour etre place entre 
les voiles supports 21 , 23. 
15 Selon encore une autre variante, on peut realiser au moins les voiles 

support 21 et 23 sous forme d'une structure complexe comprenant chacun 
une couche externe et une couche interne, dans lesquelles la couche 
externe presente une temperature de fusion inferieure & celle de la couche 
interne. 

20 Selon encore une autre variante, comme on l'a schematise sur la 

figure 13, on peut prevoir des voiles support 21, 23 possedant des largeurs 
differentes. Dans ce cas de preference le voile support le plus large 
correspond au voile support superieur fixe en dernier sur le film 1 0. 

On peut egalement souder Tun au moins des voiles support 21, 23 

25 sur une partie seulement de sa largeur, de preference la bande 
longitudinale de ce voile support situee vers I'exterieur, On a illustre une 
telle variante sur la figure 14, pour le voile superieur 23. Cette variante 
permet que la pression interne du sachet tend & decoller la zone du voile 
support 23 sous jacente aux profiles, par rapport au film 10, et tend par 

30 consequent a solliciter les profiles 22 et 24 en prise. 

Selon encore une autre variante, on peut equiper le systeme de 
fermeture 20 d'un curseur d'actionnement. De fagon connue en soi un tel 



WO 00/02722 



8 



PCT/FR99/01678 



curseur facilite les manipulations des profiles de fermeture 22 et 24, 
respectivement a I'ouverture et a la fermeture. 

Differents modes de realisation de tels curseurs sont connus en soi 
de I'homme de Tart, de sorte que de tels curseurs ne seront pas decrits 
5 dans le detail par la suite. Cependant de preference dans le cadre de la 
presente invention, chaque curseur est compose d'une semelle qui porte 
sur une face deux ailes laterales et une nervure centrale de separation 
laquelle definit en combinaison avec les deux ailes laterales, deux couloirs 
convergents/divergents, selon la direction consideree, destines a recevoir 

1 0 respectivement I'un des profiles 22 ou 24. 

Chaque troncon du systeme de fermeture 20 peut etre pre-equipe 
d'un curseur lors de son depot sur le film 10. Cependant en variante, les 
curseurs peuvent etre rajoutes sur les profiles de fermeture 20, apres 
fixation de ceux-ci sur le film 10, au moins apres que le premier voile 

15 support 21 soit fixe sur le film 10. On trouvera des exemples de moyens 
aptes a I'adjonction d'un curseur, dans les documents EP-A-05101a, EP-A- 
102301 et EP-A-479661. 

Le film 10 (ou les feuillets 10a et 10b) peuvent faire I'objet de 
nombreux modes de realisation. II peut s'agir d'un film simple en materiau 

20 thermoplastique, voir d'un film thermoplastique composite, c'est a dire forme 
par juxtaposition de differentes couches de nature differente, ou encore d'un 
film complexe forme par exemple de papier revetu d'une couche de matiere 
plastique ou d'un film metallise. 

Bien entendu la presente invention n'est pas limitee aux modes de 

25 realisation qui viennent d'etre decrits, mais s'etend a toutes variantes 
conformes a son esprit. 

Ainsi par exemple, comme cela est schematise sur la figure 9, en 
variante on peut envisager de realiser les chapelets de sacs a I'aide de 
deux feuillets de film 10a et 10b superposes et non pas a I'aide d'un film 10 

30 unique. 

Dans ce cas il faut veiller a menager dans I'un au moins des deux 
feuillets 10a, 10b, une decoupe permettant I'acces aux profiles de fermeture 
20 ou encore acheminer ce feuillet (de preference le feuillet superieur 10b) 
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sous forme de troncons successifs dont la longueur correspond a la 
profondeur des sachets. Par ailleurs les deux feuillets 10a et 10b sont 
soudes le long de leurs deux bords longitudinaux 15, 16, comme cela est 
schematise en 17a et 17b sur la figure 9. 
5 Selon encore une autre variante, les liaisons precedemment decrites, 

notamment la liaison des parois du sachet, sur I'exterieur des profiles de 
fermeture 20, transversalement, apres remplissage des sachets, peuvent 
etre realisees non pas par soudure thermique, mais par collage. Pour cela 
on peut deposer prealablement sur I'une des parois du film, au niveau de 

10 I'embouchure des sachets, une bande de colle appropriee, de preference 
une bande de materiau autocollant. Pour eviter que cette bande n'adhere 
prealablement et de maniere intempestive a une paroi des sachets, on peut 
recouvrir cette bande de materiau autocollant d'une bande de film pelable. 
On va maintenant decrire la variante de realisation illustree sur les 

15 figures 15 et 16. 

Selon les modes de realisation precedemment decrits, les profiles 
22, 24 sont disposes en regard (et en prise selon les representations 
illustrees sur les figures 1 a 5, ou au contraire separes mais relies par leurs 
extremites selon la representation illustree sur la figure 7) lorsqu'ils sont 

20 achemines transversalement sur le film 1 0. 

Au contraire selon la variante de realisation illustree sur les figures 
15 et 16, lorsqu'ils sont achemines sur le film 10, les profiles 
complementaires 22, 24 ne sont pas en regard, mais sont alignes, c'est a 
dire qu'on les rencontre successivement lorsque le film 10 est parcouru 

25 selon sa largeur. 

Par consequent les deux voiles supports 21 et 23 qui portent 
respectivement les profiles de fermeture 22 et 24 sont alors de preference 
soudes simultanement sur le film et non pas successivement comme on I'a 
indique precedemment. Cependant la encore en variante on peut envisager 

30 de souder tout d'abord le voile 21, et de ne souder le voile 23 
qu'ulterieurement, par exemple apres repli du film. 

Les profiles 22 et 24 peuvent etre formes de troncons separes 
achemines successivement sur le film ou etre relies, jointifs, dans la position 
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illustree sur la figure 15, lorsqu'ils sont achemines simultanement sur ce film 
10. 

Les profiles 22, 24 sont disposes en regard par la suite, lors de 
I'etape de repli du film 10 sur lui m£me comme illustre sur la figure 16. Au 
5 cours de cette operation les profiles 22 et 24 peuvent dtre port6s en prise, 
ou en variante fetre maintenus en regard mais s6par6s, leur engagement 
etant alors op6re ulterieurement seulement apres remplissage du sachet. 

Les operations ulterieures de fabrication du sachet (essentiellement 
soudure longitudinale 17 des bords du film et soudure transversale 18) 
10 restent essentiellement conformes aux dispositions et aux diverses 
variantes qui ont ete decrites precedemment. 

On notera en particulier que la encore de preference, le film 10 est 
fendu sur la moitie de sa largeur avant d'etre replie sur lui meme pour 
former I'ouverture transversale necessaire pour permettre I'acces entre les 
15 profiles 22 et 24. 

Sur la figure 15, la decoupe ainsi formee dans !e film 10 sur la moitie 
de sa largeur est referencee 12. 

De preference cette decoupe 1 2 est de preference prolongde par une 
ligne de faiblesse 14 pour faciliter la separation ulterieure des sachets. 

20 
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REVENDICATIONS 

1. Procede de fabrication d'un chapelet de sacs munis de profiles de 
fermeture transversaux (20), comprenant les etapes qui consistent a 

5 deposer sequentiellement des troncons d'un systeme de fermeture (20) 
comprenant deux profiles de fermeture complementaires (22, 24), 
transversalement sur un film (10) destine a former les parois des sachets, et 
a fixer les voiles supports (21, 23) de ces deux profiles de fermeture 
complementaires (22, 24), respectivement sur les faces internes des deux 
10 parois du sachet, en veillant a menager sequentiellement une ouverture 
transversale (12) dans le film permettant un acces entre les deux profiles 
(22,24). 

2. Procede selon la revendication 1, caracterise par le fait que 
I'ouverture (12) est formee par decoupe du film (10) transversalement sur 

1 5 I'exterieur du systeme de fermeture (20). 

3. Procede selon la revendication 2, caracterise par le fait que le film 
(10) est replie sur iui meme apres realisation de la decoupe (12). 

4 . Procede selon I'une des revendications 1 a 3, caracterise par le fait 
qu'il consiste a deposer transversalement sur un film (10), des troncons de 

20 systeme de fermeture (20) presentant une longueur (L1) de I'ordre de la 
moitie de la largeur (L2) dudit film, a decouper (12) le film (10) 
transversalement sur sensiblement la moitie de sa largeur sur I'exterieur du 
systeme de fermeture (20), a replier le film (10) sur Iui meme et a fixer les 
voiles supports (21, 23) des deux profiles (22, 24) du systeme de fermeture 

25 (20), respectivement sur les deux parois du sachet. 

5. Procede selon I'une des revendications 3 ou 4, caracterise par le fait 
que le voile support (21) du profile de fermeture (22) inferieur adjacent au 
film (10) est soude sur ce dernier avant pliage du film (10), et par le fait que 
le voile support (23) du profile de fermeture (24) superieur est soude sur le 

30 film apres formation du pit dans celui-ci. 

6. Procede selon I'une des revendications 1 a 5, caracterise par le fait 
que les troncons (20) du systeme de fermeture sont centres sur la largeur 
du film (10). 
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7. Procede seion Tune des revendications 13 5, caracterise par le fait 
que les tron?ons (20) du systeme de fermeture sont d6centr6s sur la largeur 
du film (10). 

8. Procede selon Tune des revendications 13 7, caracteris6 par le fait 
5 que les profiles compl6mentaires (22, 24) ne sont pas en regard, mais sont 

align6s, lorsqu'ils sont achemin§s sur le film (10). 

9. Proced6 selon Tune des revendications 1 a 8, caracteris6 par le fait 
qu'il comprend en outre l'6tape qui consiste a souder entre eux les bords 
iongitudinaux (15 , 16) du film (10), apr6s formation d'au moins un pli sur le 

10 film (10). 

10. Procede selon la revendication 1, caracterise par le fait qu'il est 
realise 3 I'aide de deux feuillets de film (10a, 10b) superposes. 

11. Procede selon la revendication 10, caracterise par le fait qu'il 
comprend I'etape qui consiste a former dans Tun au moins des deux 

15 feuillets (10a, 10b), une decoupe permettant Faeces aux profiles de 
fermeture (20). 

12. Procede selon la revendication 10, caracterise par le fait qu'il 
comprend I'etape qui consiste 3 acheminer Tun (10b) des feuillets sous 
forme de trongons successifs dont la longueur correspond a la profondeur 

20 des sachets. 

13. Procede selon Tune des revendications 10 a 12, caracterise par le 
fait qu'il comprend I'etape qui consiste a souder les deux feuillets (10a, 10b) 
le long de leurs deux bords Iongitudinaux (15, 16). 

14. Procede selon Tune des revendications 1 a 13, caracterise par le fait 
25 qu'il comprend I'etape qui consiste a realiser une ligne de faiblesse ou de 

predecoupe (14), entre les trongons de decoupe (12) dans la portion de film 
formant une paroi du sachet. 

15. Procede selon Tune des revendications 1 a 14, caracterise par le fait 
qu'il comprend I'etape qui consiste a souder entre elles, transversalement, 

30 les deux parois du sachet au niveau du fond (18) de celui-ci. 

16. Procede selon Tune des revendications 1 a 15, caracterise par le fait 
qu'il comprend I'etape qui consiste a acheminer les trongons de profiles de 
fermeture (20) et fixer ceux-ci sur les parois du sachet, a I'etat ouvert. 
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17. Procede selon la revendication 16, caracterise par le fait qu'il 
comprend I'etape qui consists a r6unir prealablement les deux profiles de 
fermeture (22, 24) £ leurs extremites, par des soudures respectives (25, 
26). 

5 18. Proc6de selon Tune des revendications 1 & 17, caracterise par le fait 
qu'il comprend l'6tape qui consiste £ enrouler le chapelet de sacs sur lui 
meme avant le remplissage, sous forme d'une bobine apte a alimenter une 
machine de conditionnement. 

19. Procede selon Tune des revendications 1 £ 18, caracterise par le fait 
10 que pendant les etapes de fixation des profiles de fermeture (20) sur le film 

(10), un insert (30) associe aux m^choires de soudure, est place entre les 
voiles supports (21, 23). 

20. Procede selon Tune des revendications 1 a 18, caracterise par le fait 
que les voiles support (21, 23) des profiles de fermeture sont formes d'une 

1 5 structure complexe comprenant chacun une couche externe et une couche 
interne, dans lesquelles la couche externe presente une temperature de 
fusion inferieure a celle de la couche interne. 

21. Procede selon Tune des revendications 1 & 18, caracterise par le fait 
que les voiles support (21, 23) des profiles de fermeture (22, 24) possedent 

20 des largeurs differentes. 

22. Procede selon la revendication 21, caracterise par le fait que le voile 
support le plus large correspond au voile support superieur fixe en dernier 
sur lefilm (10). 

23. Procede selon Tune des revendications 1 a 22, caracterise par le fait 
25 qu'il comprend I'etape qui consiste a souder Tun au moins des voiles 

support (21 , 23) sur une partie seulement de sa largeur. 

24. Procede selon Tune des revendications 1 a 23, caracterise par le fait 
que le systeme de fermeture (20) est equipe d'un curseur d'actionnement. 

25. Procede selon Tune des revendications 1 a 24, caracterise par le fait 
30 qu'il comprend I'etape qui consiste a deposer sur Tune des parois du film, 

au niveau de I'embouchure des sachets, une bande de colle, de preference 
une bande de materiau autocollant recouverte le cas echeant d'une bande 
de film pelable. 
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26. Machine pour la fabrication d'un chapelet de sacs munis de profiles 
de fermeture transversaux (20), caracterisee par le fait qu'elle comprend 
des moyens aptes & d6poser s6quentiellernent des trongons d'un systeme 

5 de fermeture (20) comprenant deux profiles de fermeture complementaires 
(22, 24) transversalement sur un film (10) destin6 3 former les parois des 
sachets, et des moyens aptes a fixer les voiles supports (21, 23) de ces 
deux profiles de fermeture complementaires (22, 24), respectivement sur 
les faces internes des deux parois du sachet, en veillant a menager 
10 sequentiellement une ouverture transversale (12) dans le film permettant un 
acces entre les deux profiles (22, 24). 

27. Machine selon la revendication 26, caracterisee par le fait qu'elle 
comprend des moyens aptes a deposer transversalement sur un film (10), 
des trongons de systeme de fermeture (20) presentant une longueur (L1 ) de 

15 I'ordre de la moitie de la largeur (L2) dudit film, £ decouper (12) le film (10) 
transversalement sur sensiblement la moitie de sa largeur sur i'exterieur du 
systeme de fermeture (20), £ replier le film (10) sur lui m&me et £ fixer les 
voiles supports (21, 23) des deux profiles (22, 24) du systeme de fermeture 
(20), respectivement sur les deux parois du sachet. 

20 28, Machine selon Tune des revendications 26 a 27, caracterisee par le 
fait que les trongons (20) du systeme de fermeture sont centres sur la 
largeur du film (10). 

29. Machine selon Tune des revendications 26 a 27, caracterisee par le 
fait que les trongons (20) du systeme de fermeture sont decentres sur la 

25 largeur du film (10). 

30. Machine selon Tune des revendications 26 a 29, caracterisee par le 
fait qu'elle comprend en outre des moyens aptes a souder entre eux les 
bords longitudinaux (15 , 16) du film (10), apres formation d'au moins un pli 
sur le film (10). 

30 31. Machine selon la revendication 26, caracterisee par le fait que les 
sachets sont realises a I'aide de deux feuiilets de film (10a, 10b) 
superposes. 
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32. Machine selon la revendication 31, caracterisee par le fait qu'elle 
comprend des moyens aptes a former dans Tun au moins des deux feuiliets 
(10a, 10b), une decoupe permettant I'acc6s aux profiles de fermeture (20). 

33. Machine selon la revendication 31, caract6ris§e par le fait qu'elle 
5 comprend des moyens aptes a acheminer Tun (10b) des feuiliets sous 

forme de tronpons successifs dont la longueur correspond a la profondeur 
des sachets. 

34. Machine selon Tune des revendications 31 a 33, caracterisee par le 
fait qu'elle comprend des moyens aptes £ souder les deux feuiliets (10a, 

10 10b) le long de leurs deux bords longitudinaux (15, 16). 

35. Machine selon Tune des revendications 26 a 34, caracterisee par le 
fait qu'elle comprend des moyens aptes a realiser une ligne de faiblesse ou 
de predecoupe (14), entre les trongons de decoupe (12) dans la portion de 
film formant une paroi du sachet. 

15 36. Machine selon Tune des revendications 26 a 35, caracterisee par le 
fait qu'elle comprend des moyens aptes a souder entre elles, 
transversalement, les deux parois du sachet au niveau du fond (18) de 
celui-ci. 

37. Machine selon Tune des revendications 26 a 36, caracterisee par ie 
20 fait qu'elle comprend des moyens aptes a enrouler le chapelet de sacs sur 

lui meme avant le remplissage, sous forme d'une bobine apte a alimenter 
une machine de conditionnement. 

38. Machine selon Tune des revendications 26 a 37, caracterisee par le 
fait qu'elle comprend des moyens aptes a eviter une liaison des profiles de 

25 fermeture (22, 24) et/ou de leurs voiles supports (21 , 23) entre eux lors de 
la fixation de ceux-ci sur le film (10). 

39. Machine selon Tune des revendications 26 a 38, caracterisee par le 
fait qu'elle comprend un insert (30) associe aux machoires de soudure, et 
place entre les voiles supports (21, 23), pendant les etapes de fixation des 

30 profiles de fermeture (20) sur le film (10). 

40. Machine selon Tune des revendications 26 a 39, caracterisee par le 
fait que les voiles support (21, 23) des profiles de fermeture sont formes 
d'une structure complexe comprenant chacun une couche externe et une 
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couche interne, dans lesqueiles la couche externe presente une 
temperature de fusion inferieure a celle de la couche interne. 

41. Machine selon Tune des revendications 26 a 40, caracterisee par le 
fait que les voiles support (21, 23) des profiles de fermeture (22, 24) 

5 poss^dent des largeurs differentes. 

42. Machine selon Tune des revendications 26 & 41, caracterisee par le 
fait qu'elle comprend des moyens aptes a recevoir un systdme de fermeture 
(20) 6quipe d'un curseur d'actionnement ou des moyens aptes a 6quiper le 
systeme de fermeture d'un tel curseur. 

10 43. Machine selon Tune des revendications 26 a 42, caracterisee par le 
fait qu'elle comprend des moyens aptes £ deposer sur Tune des parois du 
film, au niveau de Tembouchure des sachets, une bande de colle, de 
preference une bande de materiau autocollant recouverte le cas echeant 
d'une bande de film pelable. 
15 44. Chapelet de sacs obtenu par la mise en oeuvre du procede conforme 
a Tune des revendications 1 a 25 et/ou a I'aide d'une machine conforme a 
Tune des revendications 26 a 43, caracterise par le fait qu'il comprend des 
trongons de syst&me de fermeture (20) comportant deux profiles de 
fermeture complementaires (22, 24) dont les voiles support (21, 23) sont 
20 fixes transversalement respectivement sur les faces internes des parois des 
sachets, une ouverture etant menagee dans le film pour permettre un acces 
entre les deux profiles. 

45. Chapelet de sacs selon la revendication 44, caracterise par le fait 
qu'il est realise a I'aide d'un film unique (10) replie sur lui meme. 
25 46. Chapelet de sacs selon la revendication 44, caracterise par le fait 
qu'il est realise a I'aide de deux feuillets de film (10a, 10b) superposes. 

47. Chapelet de sacs selon Tune des revendications 44 a 46, caracterise 
par le fait qu'il comprend une ligne de faiblesse ou de predecoupe (14), 
entre chaque paire de sachets adjacents. 
30 48. Chapelet de sacs selon I'une des revendications 44 a 47, caracterise 
par le fait qu'il est conditionne sous forme d'une bobine apte a alimenter 
une machine de conditionnement. 
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49. Chapelet de sacs selon Tune des revendications 44 a 48, caracterise 
par le fait que les voiles support (21, 23) des profiles de fermeture sont 
form6s d'une structure complexe comprenant chacun une couche externe et 
une couche interne, dans lesquelles la couche externe pr6sente une 

5 temperature de fusion inferieure & celle de la couche interne. 

50. Chapelet de sacs selon Tune des revendications 44 3 48, caracterise 
par le fait que les voiles support (21, 23) des profiles de fermeture (22, 24) 
possedent des largeurs differentes. 

51. Chapelet de sacs selon Tune des revendications 44 3 50, caracterise 
10 par le fait que Tun au moins des voiles support (21, 23) est soude sur une 

partie seulement de sa largeur. 

52. Chapelet de sacs selon Tune des revendications 44 a 51 , caracterise 
par le fait le systeme de fermeture (20) est equipe d'un curseur 
d'actionnement. 

15 53, Chapelet de sacs selon Tune des revendications 44 a 52, caracterise 
par le fait qu'il comprend sur Tune des parois du film, au niveau de 
I'embouchure des sachets, une bande de colle, de preference une bande de 
materiau autocollant recouverte le cas echeant d'une bande de film pelable. 
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